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(57) Abstract 

A machine for driving sections, 
tunnels or the like has undercutting tools 
on radially plvotable arms fitted to a 
rotary working head (3) which is in 
turn fitted in a machine body (1) on 
which there is a bearing frame (21) with 
adjustable protective devices (25, 26). 
The bearing frame (21) and the machine 
body (1) can be adjusted relatively to 
each other across the machine, at an 
angle and/or parallel to themselves. In 
a process for altering or correcting the 
direction of advance, the movements of 
the tool arms are controlled in at least 
two successive working' cycles in such a 
way that, in one working cycle following 
another, a section is cut in a different 
position from the machine axis from 
the one cut during the previous working 
cycle. 

(57) Zusammenfassung 

Eine Maschine zum Vortreiben von S tree ken, Tunneln od.dgl. weist hinterschneidend arbeitende Werkzeuge an radial schwenkbaren 
Werkzeugarmen auf, die sich an einem drehbaren Arbeitskopf (3) betlnden. Dieser tst in einem MaschinenfcOrper (1) gelagert, an dem 
ein langsverschiebbares Traggerflst (21) mil versttllbaren Stutzvonichtungen (25, 26) angecrdnet ist Das TraggerOst (21) und der 
Maschinenkdrper (1) sind relativ zueinander in Querrfchtung der Maschine im Wmkel und/oder parallel zu sich selbst einstellbar. Bei 
einem Verfahren zur Anderung oder Korrektur der Vcrtriebsrichtung werden die Bewegungen von Werkzeugarmen bei wenigstens zwei 
aufeinanderfolgenden Arbeitszyklen so gesteuert, da£ bei einem auf emen vorausgegangenen Arbeitszyklus folgenden Arbeitszykhis ein 
Profil ausgearbeitet whd, dessen Lage zur Maschinen-Langsachse eine andere ist als diejenige des beim vorausgegangenen Arbeitszyklus 
ausgearbeiteten Profils. 
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Maschine zum Vortreiben von Strecken, Tunneln od.dgl. 
iind Korrekturverfahren 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine zum Vortrei- 
ben von Strecken, Tunneln od.dgi. nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 una auf ein Verfahren nach dem oberbe- 
griff des Anspruchs 11. 

j . ■ • ■ • • • 

Aus der DE 40 15 462 Al is* eine Vortriebsmaschine nit 
hiriterschneidend arbeitenden Werkzeugen an. schwenkbaren 
Werkzeugarmen bekannz, die in bei Tunnelbohrmaschinen 
herkommlicher Weise einen am Streckensro/3 verspannbaren 
Auflenkorper (sog. AuBenkeily) und einen darin gefuhrten, 
mittels Zylinder-Kolben-Einheiten relativ zu ihn ver- 
schiebbaren Innenkdrper (sog. Innenkelly) aufweist. Der 
drehend antreibbare Arbeitskopf ist am vorderen Ende des 
Innenkorpers gelagert. Bei einer Ausfllhrung dieser Ma- 
schine ist der Auflenkorper von einem Raupenf ahrwerk ge- 
tragen. Der nach Eeendigung eines Arbeitszyklus erforder- 
liche Hachrtlckveg in eine neue Position des Arbeitskopf es 
kann durch Verschiebsn des innenkorpers relativ zum Au- 
Benkorper bei Auf rechterhaitener Verspannung des Auflen- 
kBrpers und/cder durch Verfahren der gesamten Maschine 
mitteis des Fahrv/erks nach Ldsen der Verspannung des 
AuBenkdrpers ausgefiihrt verden. 
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Aufgabe der Erf indung ist es, eine Maschine der angegebe- 
nen Gattung zu schaffen, die sich durch gtinstige Mog- 
lichkeiten zur Korrelctur bzw. Anderung der Vortriebsrich- 
tung auszeichhet und die sich dabei in Vergleich zu Ma- 
schinen mit in einem Auflenteil verschiebbaren Inhenteil 
leichter ausbilden laflt. Insbesondere soil dies nit durch 
die Arbeitsweise von Hinterschneidwerkzeugen gegebenen 
vorteilen erreicht werden. Ferner ist es Aufgabe der Er- 
f indung, ein vorteilhaftes Verfahren zur Korrektur oder 
Xnderung der Vortriebsrichtung bei einer Maschine mit 
einer Steuerung ftir die Bewegung von mit Hinterschneid- 
werkzeugen bestiickten Werkzeugarmen anzugeben. Weitere 
mit alledem zusammenhangende Probleme, mit denen sich die 
Erf indung befaflt, ergeben sich aus der jeweiligen Erlau- 
terung der aufgezeigten Losung. 

Bei einer Maschine der genannten Art sieht die Erf indung 
vor, daB der Arbeitskopf in einem Maschinenkorper gela- 
gert ist, an dem sich die Verspanneinheiten der Verspann- 
einrichtung befinden, und daB am MaschinenkSrper ein 
relativ zu diesem an oder in einer FOhrung mittels An- 
triebs urn einen begrenzten Betrag langsverschiebbares 
unteres Traggerust mit in dessen Langsrichtung Abstand 
voneinander auf weisenden, verstellbaren Stiitzvorrichtun- 
gen angeordhet ist, wobei das Traggerilst und der Maschi- 
nenkorper durch Einstellvorrichtungen relativ zueinander 
in Querrichtung der Maschine im Winkel und/oder parallel 
zu sich selbst einstellbar sind. 

Eine solche Maschine bietet vielf altige MSglichkeiten zur 
Einstellung relativ zum streckenstoB oder zur Wandung 
eines Tunnels bzw. der Positionierung des Arbeitskopf es 
beziiglich der Ortsbrust, so in vertikaler Richtung (mit- 
tels der StUtzvorrichtungen) und in horizontaler Richtung 
(mittels der Einstellvorrichtungen) ( also nach der Seite 
und/oder nach der Hohe und entsprechend in einer Resul- 
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tierenden, uriabhangig von der Beschaffenheit der Sohle. 
Sie lSBt sich soait 'bei dem hach jedem Arbeitszyklus 
(Abschlag) erf olgenden Nachsetzen in giinstiger Weise ge- 
raSB den jeweiligen Erfordernissen ausrichten und, falls 
ervrtinscht Oder notvendig, in eine andere Vortriebsrich- 
tung einstellen. Die Maschine enthSlt keine ineinanderge- 
schachtelten Telle und 18Bt sich bei alledera hinsichtlich 
ihres Gewichts giinstig gestalten. 

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung weist das Traggeriist 
zur Winkeleinstellung relativ zum Maschinenkorper eine 
vordere Einstellvorrichtung und eine hintere Einstellvor- 
richtung auf . Insbesondere sind bei der vorderen und bei 
der hinteren Einstellvorrichtung jeweils zwei Einstell- 
einheiten vorhanden. 

Die Einstellvorrichtungen werden zweckmSBig in der Ver- 
stellrichtung oder einer dazu parallelen Ebene angeord- 
net, obgleich dies nicht zwingend ist. Bei einer vorteil- 
haften Ausfiihrung sind die Einstellvorrichtungen am Trag- 
gerUst angebracht und greifen mit ihren Verstellgliedern 
an einer Fuhrungsbahn od.dgl. des MaschinenkSrpers an. 
Die Erf indung schlieBt aber auch die umgekehrte Anordnung 
ein. 

Die Einstellvorrichtungen konnen mechanisch betatigt 
sein, z.B. Uber geeignete Getriebe. Insbesondere sind sie 
druckmi ttelbetatigt . 

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung der Maschine sind eine 
vordere und eine hintere Sttltzvorrichtung unabhangig 
voneinander verstellbar. Dadurch kann die Maschine nicht 
nur parallel zu sich selbst in der HShe verstellt, son^ 
dern auch in ihrer Langsneigung eingestellt werden. 

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung sind bei we- 
nigstens einer der beiden Stiitzvorrichtungen, vorzugs- 
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weise aber bei beiden sttttzvorrichtungen, zwei in Quer- 
richtung des Traggeriists Abstand voneinander aufveisende 
Sttitzeinheiten vorhanden. Darunter sind insbesondere in 
ihrer Lange veranderbare oder mit ein- und ausschiebbaren 
Teilen ausgestattete AbstUtzbeine oder -fUBe.zu verste- 
hen. Die Ausfiihrung wird dabei vorteilhaft so getroffen, 
daB die beiden StUtzeinheiten der vorderen und/oder der 
hinteren Stiitzvorrichtung sowohl gemeinsam als auch ein- 
zeln verstellbar sind. Dies bietet zu allem anderen die 
Mbglichkeit, die Maschine in ihrer Querneigung oder » 
Sinne einer Verrollung oder Verdrehung relativ zur Strek- 
ke oder zum Tunnel einzustellen. 

Die sttttzvorrichtungen konnen mechanisch betatigt sein, 
z.B. Uber geeignete Getriebe. Insbesondere sind sie je- 
doch druckmittelbetatigt. 

Die Maschine kann zusatzlich zu der durch die Verschieb- 
barkeit des Traggerustes relativ zum Maschinenkorper ge- 
gebenen Mbglichkeit der Fortbewegung auch ein fest am 
Traggerttst vorgesehenes Fahrwerk, insbesondere ein Rau- 
penfahrwerk, aufveisen. Ein solches is.t zwar nicht zwm- 
gend erf orderlich, erhoht jedoch die Mobilitat der Ma- 
schine. 

Die Erfindung richtet sich weiterhin auf ein Verfahren 
Z ur Anderung oder Korrektur der Vortriebsriohtung bex 
einer Vortriebsmaschine, die mit einer Steuerung far 
schwenkbare, mit hinterschneidend arbeitenden Werkzeugen 
versehene Werkzeugarme ausgerastet ist, insbesondere bex 
einer Maschine der vorstehend angegebenen Art. 

Die Erfindung sieht vor, daB die Bewegungen der Werkzeug- 
arme bei wenigstens zwei auf einanderfolgenden Arbexts- 
zyklen so gesteuert werden, daB bei einem auf einen vor- 
ausgegangenen Arbeitszyklus folgenden Arbeitszyklus ein 
Profil ausgearbeitet wird, dessen Lage zur Maschxnen- 
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LSngsachse eine andere 1st als diejenige des beim vor- 
ausgegangenen Arbeitszyklus ausgearbeiteten Prof ils , 
wobei die relative LageSnderung in einer Versetzung des 
Prof ils in wenigstens einer Koordinatenrichtung in einer 
Querebene zur Maschinen-LSngsachse besteht. Auf diese 
Weise 13Bt sich eine Korrektur oder sogar eine Xnderung 
der Vortriebsrichtung erreichen, ohne dafl zuvpr eine neue 
Ausrichtung der Maschine selbst erfolgen mufl. Die Lage 
des Prof ils relativ zur Maschinen-LSngsachse kann z.B. • 
durch die Lage des Prof ilmittelpunktes oder einer anderen 
zum Profil gehflrenden Stelle mit Bezug auf die Maschinen- 
LSngsachse definiert sein. 

Der Prof ilquerschnitt kann ungeachtet des Prof ilversatzes 
bei aufeinanderfolgenden Arbeitszyklen zumihdest im we- 
sentlichen konstant gehalten werden. Er ISBt sich von 
einera zum anderen Arbeitszyklus aber auch andern, wenn 
dies ervrtinscht ist. 

Eine vbrteilhafte Verf ahrensweise besteht dariri, dafl vor 
einem Arbeitszyklus mit durch Steuerung der Werkzeugann- 
bewegung bewirktem Prof ilversatz eine Anderung der Rich- 
tungseinstellung und/oder der Drehlage der Maschine rela- 
tiv zur Strecke, dem Tunnel od.dgl. vorgenommen wird. 
Insbesondere kann es so sein, dafl eine grobe Ausrichtung 
oder Richtungskorrektur durch Posit ionierung der Maschine 
selbst vorgenommen wird und eine Feinkorrektur oder die 
Erzielung der gewlinschten exakteh Profillage durch ent- 
sprechehde Steuerung der Werkzeugarm-Bewegungen bewirkt 
wird. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vprteile der Erf indung 
ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung von Aus- 
ftihrungsbeispielen, aus der zugehorigen Zeichnung und aus 
den AnsprQchen. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine AusfOhrung der erf indungsgemaBen Vor- 
triebsmaschine von der Seite gesehen, teils im 
Schnitt und teils vereinfacht dargestellt, in 
verspanntem Zustand bei Beginn eihes Arbeits- 
zyklus. 

Fig, 2 die Maschine nach Figur 1 wahrend des Arbei- 
tens bei gleichzeitiger Vorbereitung eines 
Nachsetzvorganges, 

Fig. 3 die Maschine nach Fig. 1 bei beendetem Ar- 
beitszyklus vor dem Nachsetzen, 

Fig. 4 einen vereinfachten Schnitt nach der Linie 
IV- IV in Figur 1, 

Fig. 5 eine Einstelleinheit, 

Fig. 6 einen vereinfachten Schnitt nach der Linie VI- 
VI in Figur 1, wobei sich die Maschine roittig 
im einero aufgef ahrenen Tunnelprofil befindet, 

Fig. 7 einen der Figur 6 entsprechenden Schnitt, wo- 
bei die Maschine relativ zum Tunnelprofil ver- 
• setzt ist und 

Fig. 8 einen der Figur 6 entsprechenden Schnitt, wo- 
bei die Maschine aufcer einetn Versatz relativ 
zum Tunnelprofil auch eine Verdrehung dazu 
erfahren hat. 

Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellte Vortriebsmaschine 
weist einen Maschinenkbrper 1 mit einer insgesamt mit der 
Ziffer 2 bezeichneten Lagerung fur einen drehbaren Ar- 
beitskopf 3 auf. Dieser ist durch Antriebseinheiten 4, 
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beispielsweise Hydraulikmotoren, von denen nur eine ge- 
zeigt ist, ttber nicht dargestellte Getriebeelemente dre- 
hend antreibbar. Der MaschinenkSrper 1 1st mit eiher nahe 
der Lagerung 2 angeordneten vorderen verspanneinrichtung 
5 mit durch Druckmittelzylinder ausschiebbaren und ein- 
ziehbaren oberen und unteren Spannpratzen 6 und 7 sowie 
mit einer am Ende befindlichen hinteren Verspanneinrich- 
tung 8 mit ebenfalls durch Druckmittelzylinder ausschieb- 
baren und einziehbaren oberen und unteren Spannpratzen 
9 und 10 versehen (s. auch Figuren 6 bis 8). Die Maschine 
weist auBerdem noch eine Vorrichtung 20 zum Aufnehmen und 
Abftthren des Bohrkleins sowie weitere nicht dargestellte 
Teile und Einrichtungen auf , wie sie fiir den Betrieb 
einer solchen Maschine in Betracht kommen, so u.a. auch 
eine Kabine fiir den Bedienungsroann mit Steuerpult. 

Am Arbeitskopf 3 sind Werkzeugarme 11 und 12 sowie weite- 
re, nicht eingezeichnete Werkzeugarme,- jeweils mit einem 
Werkzeughalter 13, 14 und darin drehbar gelagertem Rol- 
lenbohrwerkzeug in Form einer hinterschneidend arbeiten- 
ien Diskenrolle 15, 16 so angebracht, dafl sie mittels 
Kolben-Zylinder-Einheiten 17, 18 um die Achsen 19 relativ 
zu einer Bezugsachse oder Maschinen-Langsachse M ge- 
schwenkt werden konnen. Das Werkzeug 15 am Werkzeugarm 
11 dient zum Abarbeiten einer als Zentralbereich 2 be- 
zeichneten, etwa kreisf Srmigen mittleren Partie der Orts- 
brust B, wahrend die Werkzeuge 16 an den anderen Werk- 
zeugarmen 12, beispielsweise sechs solcher Arme (vgl. 
Figuren 6 bis 8) , zum Abarbeiten eines den Zentralbereich 
umgebenden AuCenbereichs A bestimmt sind. 

Wahrend der Drehung des Arbeitskopf es 3 wird der Werk- 
zeugarm 11 von der in Figur 1 gezeigten Anf angsposition 
aus mittels seines Schwenkantriebs 17 im Sinne des Pfei- 
les Fl allmahlich radial nach innen geschwenkt, wobei 
sein Werkzeug 15 den Zentralbereich Z der Ortsbrust B von 
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auflen nach innen abarbeitet. Den Werkzeugarmen 12 wird 
mittels der Schwenkantriebe 18 eine schwenkbewegung im 
Sinne der Pfeile F2 radial von innen nach auflen erteilt, 
so daB die Werkzeuge 16 von ihren jeweiligen Eingriffs- 
stellen an den AuBenbereich A abzuarbeiten beginnen. 

Die Schwenkantriebe der Werkzeugarme werden mittels einer 
elektronischen Steuerung so beeinf luflt, dafl sich eine 
jeweils gewUnschte Profilform oder Kontur ergibt. 

Ein Verfahren dieser Art ist aus der DE 40 15 462 Al 
bekannt und dort mit verschiedenen Varianten im einzelnen 
erlSutert, so daB zu weiteren Einzelheiten und zur zu- 
sMtzlichen Information ausdrilcklich auf diese Ver6f fent- 
lichung Bezug genommen wird. 

Unterhalb des Maschinenkorpers 1 ist ein insgesamt mit 
der Zahl 21 bezeichnetes TraggerUst vorgesehen. Dieses 
weist einen starren Rahmen 22 mit Beinen 23, 24 an seinen 
Enden auf und ist im Bereich dieser Beine mit einer vor- 
deren StUtzvorrichtung 25 und im Abstand von dieser mit 
einer hinteren StUtzvorrichtung 26 versehen. Bei der 
gezeigten Ausfuhrung weist jede StUtzvorrichtung zwei an 
den Beinen 23 und 24 befestigte Stutzeinheiten 27 bzw. 
28 auf, die in Querrichtung des TraggerUstes 21 einen fUr 
eine gute Abstutzung und Einstellung der Maschine geeig- 
neten Abstand voneinander haben. Jede Stiitzeinheit 27 
bzw. 28 enthSlt einen Schuh 29 od.dgl. am Ende einer in 
steuerbarer Weise ein- und ausschiebbaren Kolbenstange 
30 einer Kolben-Zylinder-Einheit 31 (s. auch Fig. 4) . 

Die Beine 23 und 24 sind an ihren oberen Enden mit nach 
innen gerichteten Ausnehmungen 32 versehen, mit denen sie 
um FUhrungsleisten 33 herumgreifen, die in einem zum 
Langsabstand der Beine 23 und 24 passenden Abstand von- 
einander an der unterseite des Maschinenkdrpers 1 ange- 
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bracht sind. Die unteren Seiten der Ausnehmungen 32 bil- 
den horizontale Auflage- und Ftthrungsf IMchen 34 fiir die 
Unterseiten der Fttfrrungsleisten 33 . Bei der dargestellten 
AusfUhrung sind im Bereich der Beine 23 vordere Ftthrungs- 
leisten 33 und im Bereich der Beine 24 hintere Fiihrungs- 
leisten 33 vorgesehen, wobei die letzteren gegenttber den 
ersteren hoher angeordnet sind. Es ISBt sich aber auch 
eine durchgehende horizontale Ftthrungsleiste vorsehen. 
Infolge dieser Ausbildung sind das Traggeriist 21 und der 
Maschinenkorper 1 um einen begrenzten Betrag relativ 
zueinandsr verschiebbar . Die Verschiebung wird bewirkt 
durch eine oder mehrere Kolben-Zylinder-Einheiten 40, die 
einerseits am Rahmen 22 des Traggertistes 21 und anderer- 
seits am Maschinenkorper 1 angelenkt sind. Mit der Zahl 
43 sind obere FQhrungsplatten (in. Figur 5 nicht darge- 
stellt) bezeichnet, welche die Ausnehmungen 32 nach oben 
hin abschliefien und die FUhrungsleisten 33 fiihrend und 
sichernd iibergreif en- 
Die Maschine kann zusatzlich mit einem Fahrwerk, insbe- 
sbndere einem Raupenf ahrwerk 51, ausgestattet sein. Die- 
ses ist bei der gezeigren Ausfiihrung (Fig. 1 bis 4) fest 
am Traggeriist 21 angebracht. 

Die seitliche FUhrung der Teile geschieht nicht unmittel- 
bar durch die einander zugewandten FlMchen der Ausnehmun- 
gen 32, sondern Uber Einstelleinheiter. 36, die in einer 
durch die jeweiligen Fiihrungsleisten 33 gehenden Quer- 
ebene Q eine Winkeleinstellung des Traggeriistes 21 und 
des Maschinenkorpers 1 relativ zueinander ermoglichen. 
Die Einstelleinheiten 3 6 weisen FUhrungsstiicke 37 auf, 
die an den aufienliegenden Seitenf lachen 35 der FUhrungs- 
leisten 33 anliegen und auf diesen gleiten k5nnen. Sie 
befinden sich an den Enden von Kolbenstangen 38 von Kol- 
ben-Zylinder-Einheiten 39. Letztere sind auflen an den 
Beinen 23 und 24 angebracht, wobei ihre Kolbenstangen 38 
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durch offnungen in den Beinen hindurchgehen <s. Figur 5) . 
Die Einstelleinheiten 36 an den hinteren Beinen 24 des 
TraggerUstes 21 seien zusammen als hintere Einstellvor- 
richtung 42 und die entsprechenden beiden Einstelleinhei- 
ten 36 an den vorderen Beinen 23 des Traggrtistes 21 seien 
als vordere Einstellvorrichtung 41 bezeichnet. 

Die Figur l zeigt den Zustand zu Beginn eines Arbeits- 
zyklus, wie er welter oben erlautert ist. Nach dem Aus- 
richten der Maschine der Seite und der H5he nach mittels 
der Einstellvorrichtungen 41, 42 sowie der verstellbaren 
Sttitzvorrichtungen 25, 26 werden die Spannpratzen 6, 7 
der vorderen Verspanneinricntung und die Spannpratzen 9, 
10 der hinteren Verspanneinrichtung ausgefahren und an 
die Wand der Strecke oder des Tunnels angepreflt, so daB 
die Maschine in ihrer Position verspannt ist. Die Stiltz- 
einheiten 27 und 28 der vorderen und der hinteren Stiitz- 
vorichtung 25 und 26 werden eingefahren, wobei sich die 
Schuhe 29 von der Sohle der Strecke oder des Tunnels 
abheben. In diesem Zustand, wie ihn Figur 1 zeigt, begin- 
nen die Werkzeuge zu arbeiten. 

Wahrend der Arbeitszyklus lauft, wird das TraggerUst 21 
durch Betatigung der Kolben-Zylinder-Einheiten 40 nach- 
geholt, d.h. aus der Position nach Figur 1 in die Posi- 
tion nach Figur 2 relativ zuro verspannten MaschinenkSrper 
1 nach vorne verschoben. AnschlieBend werden die Stutz- 
einheiten 27 und 28 der sttitzvorrichtungen 25 und 26 
ausgefahren, wobei sich die Schuhe 29 wieder auf die 
Sohle der Strecke oder des Tunnels aufsetzen. Diesen 
Zustand zeigt Figur 2. Die stutzeinheiten 27 und 28 kon- 
nen in der jetzt eingenommenen Position hydraulisch oder 
je nach der AusfUhrung auch auf andere Weise blockiert 
werden. Der Nachsetzweg des TraggerUstes 21 ist in der 
Figuren 1 und 2 mit dem Buchstaben H bezeichnet. 
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1st der Arbeitszyklus beendet, kann die Verspannung des 
MaschinenkSrpers 1 durch L3sen der Verspanneinrichtungen 
5 und 8 aufgehoben werden. Die Werkzeugarme 11, 12 werden 
in eine neue Ausgangsposition gebracht. In diesem Zu- 
stand, wie ihn Figur 3 verahschaulicht, ISfit sich die 
Maschine, falls er f order 1 ich, neu ausrichten. Der Maschi- 
nenkSrper 1 wird mittels der Einheiten 40 ui den Hub H 
vorgeholt und verspannt, worauf die Sttitzeinheiten 27 und 
28 eingezogen werden. Es ist dainit wiederum ein Zustand 
erreicht, wie ihn Figur 1 zeigt, so daB ein neuer Ar- 
beitszyklus beginnen kann. 

Eine Ausr ich tung oder Richtungskorrektur geschieht der 
Hohe nach durch entsprechende BetStigung der Sttitzeinhei- 
ten 27, 28 und der Seite nach durch entsprechende Betati- 
gung der Einstelleinheiten 36. Alle diese Einheiten (vier 
Einheiten 27, 28 in vertikaler Achse und vier Einheiten 
36 in horizontaler Achse) sind vorzugsweise nicht nur 
sSrotlich oder paarweise gemeinsam zu betatigen bzw. zu 
steuern und ggfs. in einer eingenommenen Position zu 
fixieren oder zu blockieren, sondern auch jeweils einzeln 
fiir sich, so daB eine universelle Lage- bzw. Richtungs- 
einstellung der Maschine in alien Achsen moglich ist, 
einschlieBlich Kipp- und SchrSglagen in Langs- und Quer- 
richtung. Auch kann durch Betatigen von sttitzeinheiten 
nur auf einer Seite der Maschine oder durch gegenlSuf iges 
Betatigen der Sttitzeinheiten auf der einen Seite und 
derjenigen auf der anderen Seite eine Verdrehung der 
Maschine in der Strecke oder ini Tunnel erreicht werden. 

Durch entsprechende Einstellung der Einheiten 27, 28 und 
36 lSfit sich nicht nur die Lage der Maschine iro Hinblick 
auf eine geradlinige Fortsetzung des Vortriebs einrichten 
oder korrigieren, sondern es kann dadurch nattirlich auch 
die Vortriebsrichtung geandert werden. 
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Bei einer Maschine, die eine Steuerung ftlr die Bewegungen 
von lit Hinterschneidwerkzeugen versehenen Werkzeugarmen 
aufweist, wird geaaB der Erfindung eine Anderung der 
Vortriebsrichtung oder eine Korrektur einer von der Soll- 
ausriohtung der Maschine abweichenden Position derselben 
dadurch erreicht, daB bei einem auf einen vorausgegange- 
nen ersten Arbeitszyklus folgenden zweiten Arbextszyklus 
die Bewegungen der Werkzeuganae derart gesteuert werden, 
daB das bei* zweiten Arbeitszyklus ausgearbeitete Profxl 
in, vergleich zur Situation bei* ersten Arbeitszyklus 
wenigstens in einer Koordinatenrichtung (Seite und/oder 
Hbhe) quer zur Langsachse der Maschine versetzt ist. 

je nach de* angestrebten Ziel lassen sich zwei ^tremfal- 
le unterscheiden. Zum einen: ist die Maschine zu Begxnn 
eines auf einen vorausgegangenen Arbeitszyklus folgenden 
Arbeitszyklus nach vie vor korrekt in der Langsachse der 
Strecke oder des Tunnels ausgerichtet , so fUhrt ein durch 
Steuerung der Bewegung der Werkzeugarme erzeugter Prof il- 
versatz zu einer Anderung der Vortriebsrichtung. Zum an- 
deren: weicht die Ausrichtung der Maschine zu Begxnn des 
folgenden Arbeitszyklus von der Strecken- oder Tunnel- 
Lang sachse ab und ist eine geradlinige Poring de 
vortriebs mit konstantem Profil gefordert, so UBt sxch 
durch die Steuerung der Bewegung der Werkzeuganne exn 
Korrektes Profil erzeugen, das nun relativ zur Maschxnen- 
L Mngsachse versetzt ist, nicht aber .it Bezug auf die 
Strecken- oder Tunnel-LSngsachse, so daB si ch eine ein 
wandfreie Fortsetzung des bisherigen geraden Prof ilver 
laufs ergibt. 

Die Figur 6 veranschavdicK den optiaalen oder Soll-Zu- 
s«nd, bei d.» die M ,s=ninen-Langs.=nse « -it der • Tunnel- 
LSngsachse T ™enf allt und das er " U9 * e °'" * *° , 
relet zur Tunnel-Langsachse liegt. Bel de* in Figur 
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gezeigten Zustand hat die Maschineh-LSngsachse M relativ 
zur Tunnel-LSngsachse T sowohl zur Seite hin (X-Richtung) 
als auch in der H6he (Y-Richtung) eine Verlagerung w x n 
bzv. "y" erfahren. Durch eine dies berttcksichtigende 
entsprechende Steuerung der Bewegungen der Werkzeugarme 
wird jedoch ungeachtet dessen ein Profil P mit der rich- 
tigen Lage bezUglich der Tunnel-LSngsachse erzeugt. In 
Figur 8 ist auBer einer Verlagerung in der X- und Y-Achse 
noch angedeutet, dafi die Maschine eine Verdrehung relativ 
zur Tunnelwandung erfahren hat. Trotzdem wird durch ent- 
sprechende Steuerung der Bewegungen der Werkzeugarme ein 
korrekt zur Tunnel-Langsachse T liegendes, mit Bezug auf 
die Maschinen-Langsachse M also versetztes Profil P er- 
zeugt. 

Eine Anderung oder Korrektur der Vortriebsrichtung kann 
geraafl der vorstehenden Erlauterung allein durch Beein- 
f lussung der Bewegungen der Werkzeugarme erreicht werden. 
Mit besoriderem Vorteil wird ein solches Verfahren bei 
einer Maschine angewendet , die selbst noch Moglichkeiten 
zur Ausrichtung oder Richtungskorrektur hat, insbesondere 
bei einer Maschine der in Verbindung mit den Figuren 1 
bis 5 erlauterten oder ahnlichen Maschine. 

Wenn man sich in den Figuren 7 und 8 die besonderen Posi- 
tionen der Werkzeugarme fortdenkt, so sind diese Figuren 
auch Beispiele fur einige bei der Maschine nach Figur 1 
bis 5 gegebene Einstellmoglichkeiten. Hat eine solche 
Maschine Verlagerungen in der X- und der Y-Achse erfahren 
(Fig. 7), so ist kann sie durch entsprechende Betatigung 
der StUtzeinheiten 27, 28 und der Einstelleinheiten 36 
in der weiter ober bereits erlauterten Weise ohne weite- 
res so ausgerichtet werden, dafi die Maschinen-LSngsachse 
M wieder mit der Tunnel-Langsachse T zusaromenfSllt . Dies 
gilt gleichermafien fUr Figur 8, wobei hier noch eine 
Riickfuhrung in die richtige Drehlage der Maschine relativ 
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zur Tunnelwandung hinzukorarat. Dies wird durch unter- 
schiedliche BetStigung der StUtzeinheiten 27, 28 auf der 
einen Seite der Maschine bzw. ihres Traggerilstes 21 be- 
zUglich der andereri Seite erreicht, vie weiter oben schon 
angegeben wurde. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwShnten bzw. in 
der Zeichnung dargestellten Merkmale sollen, sof em der 
bekannte Stand der Technik es zulaBt, fiir sich allein 
Oder auch in Kombinationen als unter die Erfindung fal- 
lend angesehen werden. 
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Pat. entansprUche. 

1. Maschine zum Vortreiben von Strecken, Tunneln od.dgl; 
mit einem drehend antreibbaren und in Vortriebsrichtung 
bewegbaren Arbeitskopf mit zumindest teilweise hinter- 
schneidend arbeitenden Werkzeugen, insbesondere mit 
durch Antriebe relativ zu einer die Drehachse des Ar- 
beitskopfes bildenden Bezugsachse radial schwenkbaren 
. Werkzeugarmen mit hinterschneidend arbeitenden Werkzeu- 
gen, wie Rollenbohrverkzeugen od.dgl., mit einer Ver- 
spanneinrichrung, die in Maschinenlangsrichtung Abstand 
voneinander aufweisende Verspanneinheiten enthSlt, sowie 
mit Fortbewegungsmirtein ftir die Maschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 der Arbeitskopf (3) in einem Maschi- 
nenkorper (1) gelagert is*c, an dem sich die Verspannein- 
heiten (5, 8) der Verspanneinrichtung befinden, und dafi 
am Maschinenkorper (1) ein relativ zu diesem an oder in 
einer FUhrung (33) nittels Antriebs (4 0) um einen be- 
grenzten Betrag langsverschiebbares unteres Traggertlst 
(21) mit in dessen LSngsrichtung Abstand voneinander 
aufweisenden versrellbaren Stiitzvorrichtungen (25, 26) 
angeordnet ist, vobei das Traggerilsr (21) und der Ma- 
schinenktirper (1) durch Zinstellvorrichtungen (41, 42) 
relativ zueinander in Querrichtung der Maschine im Win- 
kel und/oder parallel zu sich selbst einstellbar sind. 
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2. Maschine nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur relativen winkeleinstellung von Maschinenkorper (1) 
und TraggerUst (21) eine vordere Einstellvorrichtung 
(41) und eine hintere Einstellvorrichtung (42) vorgese- 
hen ist. 



3. 



Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die vordere und die hintere Einstellvorrichtung (41, 42) 
jeweils zwei Einstelleinheiten (36) aufweist. 

4. Maschine nach einem der AnsprUche 2 und 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Einstellvorrichtungen (41, 42) am 
TraggerUst (21) angebracht sind und nit FUhrungsstUcken 
(37 od.dgl.) an einer FUhrungsbahn (33) od.dgl. des Ma- 
schinenkorpers (1) angreifen. 

5. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einstellvorrichtungen (41, 42) 
druckraittelbetatigt sind. 

6. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine vordere StUtzvorrichtung (25) und 
eine hintere StUtzvorrichtung (26) unabhangig vonein- 
ander verstellbar sind. 

7. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei einer vorderen und/oder eine hin- 
teren StUtzvorrichtung (25 bzw. 26) zwei in Querrichtung 
des Traggerusts (21) Abstand vorteinander aufweisende 
StUtzeinheiten (27 bzw. 28) vorhanden sind. 

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die beiden StUtzeinheiten (27 bzw. 28) der vorderen 
und/oder der hinteren StUtzvorrichtung (25 bzw. 26) 
sowohl gemeinsam als auch einzeln verstellbar sind. 
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9. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die StUtzvorrichtungen (25, 26) druck- 
mittelbetatigt sind. 

10. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie mit einem aia Traggerust (21) an- 
geordneten Fahrwerk (51) versehen ist. 

11. Verfahren zur Anderung oder Korrektur der Vortriebsrich- 
tung bei einer Maschine, die mit einer Steuerung fttr die 
Bewegungen von schwenkbaren, mit Hinterschneidwerkzeugen 
bestUckten Werkzeugarinen ausgerustet ist, insbesondere 
bei einer Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegungen der Werkzeug- 
arme bei wenigstens zwei auf einanderfoigenden Arbeits- 
zyklen so gesteuert werden, daB bei einem auf einen 
vorausgegangenen Arbeitszyklus folgenden Arbeitszyklus 
ein Prof il ausgearbeitet wird, dessen Lage zur Maschi- 
nen-Langsachse eine andere ist als diejenige des beim 
vorausgegangenen Arbeitszyklus ausgearbeiteten Profils, 
wobei die relative Lageanderung in einer Versetzung des 
Profils in wenigstens in einer Koordinatenrichtung in 
einer Querebene zur Maschinen-LSngsachse besteht. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Prof ilquerschnitt ungeachtet des Prof ilversatzes 
bezUglich der Maschinen-Langsachse bei auf einanderfoi- 
genden Arbeitszyklen zumindest im wesentlichen konstant 
gehalten wird. 

13- Verfahren nach einem der AnsprUche 11 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor einem Arbeitszyklus mit Profil- 
versatz bezUglich der Maschinen-Langsachse eine Anderung 
der Richtungseinstellung der Maschine vorgenoromen wird. 
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14. verfahren nach eine* der Ansprtiche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daft vor einem Arbeitszyklus mit Prof il- 
versatz beziiglich der Maschinen-Langsachse eine Anderung 
der Drehlage der Maschine relativ zur Strecke, dem Tun- 
nel pd.dgl. vorgenonanen wird. 
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